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Abstract ofW09115349 

The invention relates to a device for manufacturing 
tubes from prefabricated pipe bodies by pressing a 
heated plastic blank (24) to form a tube head which 
is connected to the tube pipe (13) at the same time. 
The device has a step-by-step transport means 
which is stopped at equidisdant working stations (II- 
VIII). The transport means has entrained mandrels 
(7) for receiving the pipe body (13) and entrained 
matrices (5), which may have punching dies (21"), 
arranged on the same axis as the mandrels (7). The 
mandrels (7) can be moved axially and co-operate 
with a press (8) in such a manner that they can be 
introduced into the matrices (5) in order to press the 
tube head. The device also has a loading and 
unloading station (I, VIII), an extruder (12) and a 
metering device (11). According to the invention, 
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(57) Abstract 




The invention relates to a device for manufacturing tubes from prefabricated pipe bodies by pressing a heated plastic blank 
(24) to form a tube head which is connected to the tube pipe (13) at the same time. The device has a step-by-step transport means 
which is stopped at equidisdant working stations (II-VIII). The transport means has entrained mandrels (7) for receiving the pipe 
body (13) and entrained matrices (5), which may have punching dies (21"), arranged on the same axis as the mandrels (7). The 
mandrels (7) can be moved axially and co-operate with a press (8) in such a manner that they can be introduced into the matrices 
(5) in order to press the tube head. The device also has a loading and unloading station (I, VIII), an extruder (12) and a metering 
device (1 1). According to the invention, the mandrels (7) are also arranged so that they can move out of the position equiaxial to 
the matrices (5) into positions parallel thereto. Preferably, the mandrels (7) can be moved on at least one inner and/or one outer 
orbit (A, C) located outside the transport means and parallel to the orbit (B) of the matrices (5). 



(57) Zusammenfassung Die Erfindung betrifft eine Vorricfatung zur Herstellung von Tuben aus vorgefertigten Rohrkdrpern 
durch Pressen eines Tubenkopfes aus einem erwarmten Rohling (24) aus einem Kunststoff unter dessen gleichzeitiger Verbin- 
dung mit dem Tubenrohr (13), mit einem schrittgeschalteten an mehreren in gleichen Abstanden voneinander angeordneten Ar- 
beitsstationen (II-VII) stillgesetzten Transportmittel mit mitlaufenden Dornen (7) zur Aufnahme der RohrkOrper (13) und gleich- 
achsig zu den Domen (7) angeordneten mitlaufenden Matrizen (5), die gegebenenfalls Lochstempel (21") aufweisen, wobei die 
Dome (7) derart axial beweglich und mit einer Presse (8) zusammenwirkbar angeordnet sind, dass sie in die Matrizen (5) zum 
Pressen des Tubenkopfes einfQhrbar sind, sowie mit einer Belade- und einer Entladestation (I, VIII) und mit einem Extruder (12) 
und einer Dosiervonichtung (1 1). Erfindungsgemass sind die Dome (7) zusatzlich aus der gleichachsigen Lage zu den Matrizen 
(5) in dazu parallele Stellungen bewegbar angeordnet, wobei vorzugsweise die Dome (7) auf mindestens eine innere und/oder ei- 
ne aussere, sichausserhalb des Transportmittels befindende, zur Umlaufbahn (B) der Matrizen (5) parallele zusStzliche Umlauf- 
bahn (A, C) bewegbar sind. 
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Vorrichtung zur Herstellung von Tuben 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Herstellung von 
Tuben aus vorgef ertigten Rohrkorpern durch Pressen eines 
Tubenkopfes aus einem erwarmten Rohling aus einem Kunststoff 
unter dessen gl ei chzei ti ger Verbindung mit dem Tubenrohr, mit 
einem schri ttgeschal teten an mehreren in gleichen Abstanden 
voneinander angeordneten Arbei tsstationen sti 11 gesetzten 
Transportmittel mit mitlaufenden Dornen zur Aufnahme der 
Rohrkorper und gl eichachsig zu den Dornen angeordneten 
mitlaufenden Matrizen, die gegebenenf all s zentrale Lochstempel 
aufweisen, wobei die Dome derart axial beweglich und mit einem 
PreBstempel zusammenwi rkbar angeordnet sind, daB sie in die 
Matrizen zum Pressen des Tubenkopfes einfiihrbar sind, sowie mit 
einer Belade- und einer Entl adestat i on und mit einem Extruder 
und einer Dosi ervorri chtung . 

Eine derartige Vorrichtung ist aus der EP-175642-A1 bekannt. Bei 
der bekannten Vorrichtung sind sowohl der Dorn als auch die 
gleichachsig angeordnete Matrize gegeneinander beweglich an 
einer Fuhrung eines Drehtisches angeordnet. Die Rohrkorper 
werden mittels einer kegelformigen Saugtrommel in einen freien 
Raum zwischen dem Dorn und der Matrize zugefiihrt und dann auf 
den Dorn auf geschoben . Daher muB zwischen dem Dorn und der 
Matrize ein Zwischenraum vorhanden sein, der mindestens etwas 
groBer als die L3nge des Rohrkorpers sein muB. Da Tubenkorper 
durchaus eine betrachtl i che Lange erreichen konnen, ergeben 
sich groBe Abstande, die die Zeiten zum SchlieBen der PreBform 
erheblich verlangern. Da die PreBkrafte auch auf die Fiihrungen 
libertragen werden, miissen diese groBe Belastungen aushalten und 
somit besonders steif und aufwendig gestaltet sein. Hierdurch 
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wird die Vorrichtung kompliziert und ist beziiglich der 
Taktzeiten wegen des groBen SchlieBwegs ei ngeschrankt . Hit 
einer derartigen Vorrichtung ist es zudem unmoglich, 
geschichtete Tubenkopfe herzustellen. 

Aus der DE-3816181-A1 ist eine Shnliche Anlage zum Herstellen 
von Tuben aus vorgef erti gten Rohrkbrpern und Kopfstucken aus 
thermopl astischem Kunststoff bekannt, bei der jedoch die Dome 
gegenuber den Matrizen aus der gl eichachsi gen senkrechten 
Stellung in eine waagerechte Stellung, z.B. zum Be- und 
Entladen der Dome und damit das Beschicken der Matrizen mit 
einem Rohling mbglich ist, verschwenkbar sind. Bei dieser 
Anlage sind nicht so groBe Hubbewegungen notwendig wie bei der 
zuerst beschriebenen Vorrichtung, jedoch muB hier eine 
zusatzliche Schwenkbewegung vorgenommen werden, was die 
Kinematik der Vorrichtung kompliziert macht. Durch Spiel und 
VerschleiB kann die notendige exakte Ausrichtung sehr bald 
nicht mehr gegeben sein, so daB AusschuB produziert wird. 
Zusatzlich zur axialen Bewegung der Dome sind auch die 
Matrizen axial beweglich, was die Vorrichtung kompl i zi erter und 
storungsanf al 1 i ger macht, Um alle diese Bewegungen zu 
ermoglichen, weist die Anlage einen auBerst kompl i zi erten 
Aufbau auf. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Vorrichtung der eingangs 
genannten Art dahingehend zu verbessern, daB sie eine einfache 
leichte und kompakte aber dennoch stabile Bauart ermbglicht, 
kurze Bewegungshube unter Vermeidung von Schwenkbewegungen 
gewahrleistet und hohe Arbei tsgeschwindigkeiten zu erzielen 
erl aubt . 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, die neue 
Vorrichtung dahingehend zu gestalten, daB mit ihr auch Tuben 
mit mehrschichtigem Tubenkopf auf bau bei definierter 
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reproduzierbarer Gestalt der einzelnen Schichten des 
Tubenkopfes herstellbar sind. 

Die Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit den Merkmalen des 
Anspruchs 1 gelost. 

Durch die erf i ndungsgem3Be LBsung kann der Dorn aus der 
gleichachsigen Arbeitsstellung mit der Matrize aus deren 
Bereich heraus bewegt werden, wodurch einerseits der Matrize 
- ungehindert durch einen Dorn - eine Materi al port i on eines 
Kunststoffs zugefuhrt und andererseits der Dorn von unten frei 
zuganglich ist, so daB ein Rohrkorper ohne durch die Matrize 
behindert zu werden, aufgeschoben bzw. eine fertige Tube 
abgezogen werden kann, ohne daB eine Bewegung um eine Drehachse 
erforderlich ist. 

Die weitere Aufgabe wird durch eine Vorrichtung gemaB dem 
Anspruch 1 in Kombi nati on mit den Merkmalen des Anspruchs 4 
gelost . 

Vorteilhafte Ausgestal tungen der Erfindung sind den 
Unteranspriichen zu entnehmen. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines 
Ausf uhrungsbei spi el s einer Vorrichtung zur Herstellung von 
Tuben aus einem vorgef erti gtem Rohrkorper mit einem 
dreischichtigen Tubenkopf unter Bezug auf Zeichnungen naher 
erlautert. Es zeigt: 

Fig. 1 in schemat i scher Darstellung den Arbei tsabl auf einer 
erf indungsgemaSen Vorrichtung, 

Fig. 2 einen Schnitt gemaB Pf ei 1 ri chtung a in Fig. 1, 
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Fig. 3 einen Schnitt gemaB Pf ei 1 ri chtung b in Fig. 1, 

Fig. 4 einen Schnitt gemaB Pfei 1 ri chtung c in Fig. 1, 

Fig. 5 eine zusatzliche Matrize mit zugeordnetem Dorn in 

Ausgangsstellung zur Herstellung der ersten inneren 
Schicht des Tubenkopfes, 

Fig. 6 dasselbe wie in Fig. 5 in PreBstel 1 ung, 

Fig. 7 einen vergrbBerten Ausschnitt der Verbi ndungsstel 1 e der 
ersten inneren Schicht des Tubenkopfes mit dem 
Rohrkbrper , 

Fig. 8 eine zweite zusatzliche Matrize mit zugeordnetem Dorn 
zur Herstellung der zweiten mittleren Schicht des 
Tubenkopfes in Ausgangsstellung, 

Fig. 9 das gleiche wie in Fig. 8 in PreBstellung, 

Fig. 10 einen vergroBerten Ausschnitt der Verbi ndungsstel 1 e des 
zwei schichtigen Tubenkopfes mit dem Rohrkbrper, 

Fig. 11 eine Matrize im Drehtisch mit zugeordnetem Dorn zur 

Herstellung einer dritten Schicht fiir den Tubenkopf in 
Ausgangsstellung, 

Fig. 12 das gleiche wie in Fig. 11 in PreBstellung und 

Fig. 13 einen Ausschnitt der Verbindungsstelle des 

drei schichtigen Tubenkopfes mit dem Tubenkbrper. 

Ein Ausf uhrungsbei spiel der Vorrichtung zur Herstellung von 
Tuben weist einen Drehtisch 1 (Fig. 2 bis 4) auf. Der Drehtisch 
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1 weist eine zy 1 i ndr i sche Trommel 2 auf und ist durch eine 

allseitig vorkragende steife untere Platte 3 und eine ebenfalls 

vorkragende steife obere Platte 4 begrenzt. Im 

Ausf Lihrungsbei spi el sind am Umfang des vorkragenden Rands der 

unteren Platte 3 acht Matrizen 5 gleichmaBig verteilt fest 

angeordnet. 

Durch die Anzahl der Matrizen 5 werden acht Arbei tsstati onen 
I - V 1 1 1 vorgegeben. Je nach Bedarf und GroBe konnen auch mehr 
Oder weniger als acht Arbeitsstationen vorgesehen werden, wobei 
statt eines Drehtisches auch ein anderes schr i ttgeschal tetes 
Transportmi ttel , das neben Kurvenbahnen auch geradlinige 
Abschnitte aufweisen kann, eingesetzt werden kann. 

Die Zentral achsen aller auf einem Kreis angeordneten Matrizen 5 
liegen auf einer Umlaufbahn B um die Zentralachse 10 des 
Drehti sches 1 . 

Innerhalb der zyl i ndrischen Trommel 2 sind Halter 6 radial und 
waagerecht verschiebbar angeordnet. Am freien Ende jedes 
Halters 6 ist in ihm ein vertikaler Dorn 7 axial verschiebbar 
angeordnet. Mittels seines Halters 6 laBt sich jeder Dorn 7 in 
drei definierte Stellungen, namlich auf eine innere Umlaufbahn 
C, auf die Umlaufbahn B und auf eine auBere Umlaufbahn A 
bewegen. Befinden sich die Dome 7 auf der inneren Umlaufbahn 
C, ist der Zugang zu den Matrizen 5 f rei . Befinden sich die 
Dome 7 auf der auBeren Umlaufbahn A ragen sie Uber den 
AuBenrand der unteren Platte 3 hervor, so daB sie von unten 
unbehindert frei zuganglich sind. Gleichachsig zu jeder Matrize 
5 ist in der oberen Platte 4 des Drehtisches 1 eine Presse 8 
axial beweglich angeordnet, die dazu dient, einen sich auf der 
Umlaufbahn B befindlichen Dorn 7 in die Matrize 5 einzufiihren. 
Derartige Pressen 8 sind bekannt und werden daher hier nicht 
weiter erlautert. 
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Im Ausf Uhrungsbei spiel sind auBerhalb des Bereiches des 
Drehtisches 1 jedoch benachbart dazu zwei zusatzliche Matrizen 
9, 9' vorgesehen. Die zusatzlichen Matrizen 9, 9' sind auf der 
Verl angerung der Linie ausgehend von der Zentralachse 10 des 
Drehtisches 1 durch die Zentralachse einer Matrize 5 auBerhalb 
des Drehtisches 1 auf der auBeren Umlaufbahn A anordenbar. Die 
zusatzlichen Matrizen 9, 9' sind derart beweglich angeordnet, 
daB sich ihre Zentral achsen in einer Endlage gleichachsig zu 
einem sich auf der auBeren Umlaufbahn A befindlichen Dorn 7 
befinden. In ihrer zweiten Endstellung befinden sie sich unter 
der Ausgabediise einer Dosi ervorrichtung 11, die mit einem 
Extruder 12 fiir ein thermopl asti sches Kunststof f materi al 
verbunden ist. In Fig. 2 ist die in die Stellung unter die 
Dosiervorrichtung 11 gefahrene zusatzliche Matrize 9 
gestrichelt dargestellt. 

In Fig. 1 ist das Ablauf schema der erf indungsgemaBen 
Vorrichtung dargestellt. In der Station I ist der Dorn 7 auf 
die auBere Umlaufbahn A ausgefahren, wahrend seiner 
Sti 11 standzeit wird auf ihn ein vorgef erti gter Rohrkbrper 13 
(siehe Fig. 5 bis 13) auf geschoben . Bei einem Schritt des 
Drehtisches 1 bewegt sich der Dorn 7 mit dem Rohrkorper 13 auf 
der Umlaufbahn A weiter und gelangt zur Station II wo er sich 
beim Stillstand gleichachsig zur zusatzlichen Matrize 9 (Fig. 
5) befindet. 

Die zusatzliche Matrize 9 (siehe Fig. 5 und 6) weist einen 
Hohlzylinder 14 auf, der durch eine Bodenplatte 15 unten 
verschlossen ist. Der Hohlzylinder 14 weist an seinem oberen 
inneren Ende eine konische Erweiterung 16 auf, die das 
zentrierte Einfuhren des Rohrkorpers 13 in den Hohlzylinder 14 
beim Absenken mit dem Dorn 7 erleichtern bzw. gewahrl ei sten 
soil, auch wenn dieser nicht absolut rund ist. Innerhalb des 
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Hohlzyl i nders 14 ist ein zyl i ndri scher Einsatz 17 angeordnet. 
Am oberen Ende ist zwischen dem Hohlzylinder 14 und dem Einsatz 
17 ein Ringspalt 18 vorgesehen, der das Oder den Dorn 7 
vorragende Ende des Rohrkorpers 13 aufnehmen soil. Um das 
EinfUhren des Rohrkorpers 13 in den Ringspalt 18 zu 
erleichtern, ist die den Ringspalt 18 begrenzende Kante des 
Einsatzes 17 mit einer Abrundung 25' versehen, was noch einen 
weiter unten angefiihrten Vorteil bedingt. Konzentrisch zum 
Hohlzylinder 14 und zum Einsatz 17 ist im Einsatz 17 zwischen 
zwei Anschlagen 19, 19' ein Zwi schentrager 20 axial beweglich 
angeordnet. Zentral im Zwi schentrager 20 ist ein in diesem 
axial verschi ebbarer Lochstempel 21 angeordnet. Der Lochstempel 
21 weist am unteren Ende einen ringformigen Vorsprung 22 auf, 
der mit einer ringformigen Bodenflache des Zwi schentragers 20 
in Kontakt treten kann (siehe die Stellung in Fig. 5). Zwischen 
dem Vorsprung 22 und der Bodenplatte 15 ist eine Feder 23 
gespannt angeordnet, die den Lochstempel 21 und damit auch den 
Zwi schentrager 20 in ihren oberen Endlagen (Fig. 5) halt. 

Aus der Dosi ervorri chtung 11 wurde in der in Fig. 2 gestrichelt 
dargestel 1 ten Stellung der zusatzlichen Matrize 9 ein 
ringformiger Rohling 24 (Fig. 5) zugefiihrt und auf dem 
Zwi schentrager 20 abgelegt, wobei der Rohling 24 durch den 
Lochstempel 21 zentriert wird. 

Sobald der Dorn 7 in der Station II in koaxialer Stellung zur 
in diese Stellung verschobenen zusatzlichen Matrize 9 mit dem 
Rohling 24 auf der Umlaufbahn A steht (siehe Fig. 5), wird eine 
Presse betatigt, die den Dorn 7 in die zusatzliche Matrize 9 
absenkt. Das freie Ende jedes Domes 7 ist so geformt, daB es 
der Innenform eines gewiinschten herzustell enden Tubenkopfes 
entspricht. Der den Halsteil bildende Vorsprung des Domes 7 
tritt bei seiner Abwartsbewegung mit dem Lochstempel 21 in 
Kontakt und bewegt diesen entgegen der Kraft der Feder 23 nach 
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unten. Bei fortschrei tender Bewegung nach unten wird auch der 
Zwi schentrager 20 so weit abgesenkt, bis er gegen den unteren 
Anschlag 19' stoBt. In dieser Stellung (siehe Fig. 6) wird der 
Rohling 24 zu einer ersten Schicht 27 des herzustel 1 enden 
Tubenkopfes verpreBt, wobei durch eine Abschragung 25 (Fig. 7) 
des Domes 7 und die Abrundung 25' am oberen Ende des Einsatzes 
17 ein verbreiteter FuB 26 entsteht, der eine sichere und feste 
Haftung am Rohrkorper 13 garantiert. Durch die Gestaltung der 
zum Dorn 7 gerichteten freien Oberflachen des Zwi schentragers 
20 und des Einsatzes 17 wird die Form und die Starke der ersten 
inneren Schicht 27 des herzustel! enden Tubenkopfes im 
Zusammenwirken mit der Form des Domes 7 bestimmt. Durch 
Auswechseln des Zwi schentragers 20 und des Einsatzes 17 kann 
auf einfache Weise die Form der jeweils herzustel 1 enden Schicht 
verandert werden. 

Nach einer Zeit, die zur Erreichung der Formbestandi gkei t der 
ersten Schicht 27 ausreichend ist, wird der Dorn 7 durch die 
Presse oder einen anderen Antrieb (nicht dargestellt) in seine 
Ausgangsstel lung zurUckgef Uhrt und der Drehtisch 1 schaltet 
einen Takt weiter, so daB der Dorn 7 mit dem Rohrkorper 13 und 
der ersten Schicht 27 zur Station III gelangt. In der Station 
III ist eine weitere zusatzliche Matrize 9' angeordnet, wobei 
deren Aufbau und der Funktionsabl auf ahnlich wie oben 
beschrieben sind. Jedoch weist der Lochstempel 21 1 der Matrize 
9' einen groBeren Durchmesser als der Lochstempel 21 der 
Matrize 9 bei der Station II auf. Er weist auch ein konisch 
zulaufendes kegel stumpf arti ges Ende 28 oder auch ein gestuftes 
Ende (nicht dargestellt) auf, das berucksichtigt, daB die erste 
Schicht 27 aufgrund des Lochstempels 21 mit geringerem 
Durchmesser eine kleinere Ausgabeof f nung aufweist. Das Ende 28 
ist so gestaltet, daB es gerade in die Ausgabeof f nung der 
ersten Schicht 27 eingehen kann, so daB die Ausgabeof f nung der 
ersten Schicht 27 vor einem Eindringen von Kunststof f materi al 
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der zweiten Schicht 29 geschlitzt ist. Die Oberflachen des 
Zwi schentragers 20' und des Einsatzes 17 1 sind so gestaltet, 
daB zwischen dem Dorn 7 mit der ersten Schicht 27 in seiner 
untersten Endstellung noch ein freier PreBraum zum Herstellen 
der zweiten Schicht 29 verbleibt. Durch die VergroBerung des 
Durchmesser des Lochstempel s 21 1 weist die zweite Schicht 29 
eine groBere zentrale Offnung auf , d.h. die erste Schicht 27 
ragt gemaB Fig. 10 geringfiigig iiber die zweite Schicht 29 vor. 

Nach Ablauf der fur die Formbestandi gkei t notwendigen PreBzeit 
wird der Dorn 7 mit den nunmehr zwei Schichten 27, 29 in die 
Ausgangsstel 1 ung zuruckgef ahren , wobei wahrend des nachsten 
Schrittes des Drehtisches 1 der Halter 6 des Domes 7 so 
eingefahren wird, daB sein Dorn 7 sich an der nachsten Station 
IV auf der inneren Umlaufbahn C befindet. An der Station IV ist 
im Ausf uhrungsbei spiel Uber der jeweils sich in der Station IV 
befindenden Matrize 5 des Drehtisches 1 eine Dosi ervorrichtung 
11" eines Extruders 12 stationar angeordnet. Die Matrizen 5 im 
Drehtisch 1 sind in Fig. 11 und 12 dargestellt und entsprechen 
in wesentlichen Teilen den zusatzlichen Matrizen 9, 9'. Die 
Matrizen 5 weisen jedoch keinen Ringspalt 18 sondern eine 
Abrundung 30 auf, die dazu dient, das freie Ende des 
Rohrkorpers 13 nach innen zu biegen bzw. zu wblben, wie das im 
Endergebnis besonders gut aus Fig. 13 zu sehen ist. Die Matrize 
5 weist auch einen Formteil auf, der zum Ausformen des 
AuBengewindes 31 am Tubenhals wahrend der Herstellung der 
dritten Schicht 32 des Tubenkopfes dient. Hierzu weist die 
Matrize 5 gegenUber den zusatzlichen Matrizen 9 noch mindestens 
zwei radial verstellbare Gewi ndebacken 33 (Fig. 12) auf. Die 
Gewindebacken 33 werden durch eine Feder 34 mittels einer axial 
verschiebbaren Hulse 35 in geschl ossener Stellung gehalten. 
Vorzugsweise weisen die Hulse 35 und die Gewindebacken konische 
GleitflHchen auf. Die Hulse 35 ist mit einem in einem Langloch 
aus der Matrize 5 her ausgef uhrten Bolzen 36 verbunden. Durch 
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einen nicht dargestellten Mechanismus kann mittels des Bolzen 
36 die Hiilse 35 entgegen der Kraft der Feder 34 axial nach 
unten bewegt werden, wodurch die Gewindebacken freigegeben 
werden und sich auf Grund von vorgespannten Federn 37 radial 
nach auBen bewegen und so das hergestellte Gewinde 31 
freigeben. 

In Station IV (siehe Fig. 3) wird lediglich ein Rohling 24 auf 
den Zwischentrager 20" der Matrize 5 abgelegt. Beim nachsten 
Schritt wird diese beschickte Matrize 5 der Station V (siehe 
Fig. 4 und 11) zugefuhrt, wobei sie von der Umlaufbahn C auf 
die Umlaufbahn B gefiihrt wird. In dieser Position erfolgt das 
Absenken des Dorns 7 durch die Presse 8 zur Bildung der dritten 
auBeren Schicht 32, durch die die auBere Kontur des Tubenkopfes 
mit dem gl ei chmaBi gen Ubergang in das umgebogene Ende des 
RohrkBrpers gestaltet wird. Der Lochstempel 21 1 1 der Matrize 5 
weist den geringsten Durchmesser auf, so daB Material der 
dritten Schicht seitlich des Lochstempel s 21 1 1 bis zum Dorn 7 
vordringen kann und so die Ausgabebf f nungen sowohl der zweiten 
als auch der ersten Schicht abdecken kann. Die dritte Schicht 
32, die auch das Gewinde 31 tragt, wird in der Regel etwas 
starker ausgefuhrt, so daB die Station VI oder gegebenfalls 
auch VII als Ktihlstation vorgesehen sein kann. Bei der 
Schrittschaltung von Station VII zur Station VIII wird der Dorn 
7 von der mittleren Umlaufbahn B wieder auf die auBere 
Umlaufbahn A gefiihrt, so daB er an der Station VIII auBerhalb 
des Drehtisches 1 von der fertigen Tube entladen werden kann. 

In Abwandlung der erf indungsgemaBen Vorrichtung kann diese 
lediglich zwei Umlaufbahnen aufweisen, wenn das Be- und 
Entladen bei spi el swei se durch den Drehtisch hindurch erfolgt 
und lediglich eine Schicht fur den Tubenkopf vorgesehen werden 
soil. Entsprechendes gilt, wenn statt einer stationSren 
Dosiervorrichtung eine verschi ebbare Dosi ervorrichtung 
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eingesetzt wird, die in eine Position Liber die f eststehenden 
Matrizen flihrbar ist. Es ist auch mbglich, die Dome nicht erst 
nach der Station VII auf die SuBere Umlaufbahn B zu fUhren, 
sondern schon davor, so daB an der Station VII bei spi el swei se 
eine Kappe auf schraubbar ist. Die Vorrichtung erlaubt es auch, 
Tubenkbpfe mit mehr (unter Einsatz weiterer zusatzlicher 
Matrizen) oder weniger als drei Schichten herzustellen und ist 
dadurch vielseitig anwendbar. 

Der dreischichtige Aufbau gemaB dem Ausf iihrungsbei spiel hat den 
Vorteil, daB als mittlere Schicht eine sogenannte 
Barriereschicht vorgesehen sei kann, die oftmals nicht mit den 
Inhal tstoff en der Tube in Beriihrung kommen soil, also abgedeckt 
werden muB, was durch die unterschi edl ichen 
Lochstempel durchmesser - wie oben beschrieben - auf einfache 
Weise mbglich ist. Durch die Abrundung 25' am vorspr i ngenden 
Ende des Einsatzes 17 und die Abschragung 25 am Dorn 7 entsteht 
eine Materi al verbrei terung als FuB 26, die auch bewirkt, daB 
der Rand der zweiten Schicht 29 in etwa rechtwinklig gegen den 
Rohrkbrper 13 abgebogen (s. Fig. 10 und 13) gestaltet werden 
kann . 

Die Matrizen 5 und die zusatzlichen Matrizen 9, 9' kbnnen auch 
anders gestaltet sein, wobei lediglich alle zusatzlichen 
Matrizen 9, 9' einen Ringspalt 18 aufweisen miissen. 
Beispielsweise kann bei alien Matrizen auch der Zwi schentrager 
20 und wenigstens bei einer Matrize auch der Lochstempel 21 
entfallen, letzteres sofern eine oder mehrere Schichten als 
Membran die Ausgabebf f nung verschlieBen sollen. 

Zum Antrieb des Drehtisches 1 und zur Steuerung der 
Dornbewegungen sowie der Bewegungen der Pressen 8 sind 
beliebige bekannte Antriebe und Steuerungen, z.B. 
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Kurvensteuerungen einsetzbar, so daB diese hier nicht naher 
erlautert werden. Die Fig. 2 gibt einen Schnitt wieder, wie er 
der Situation an den Stationen II und III, die Fig. 3 wie er 
der Situation an der Station IV und die Fig. 4 wie er der 
Situation an den Stationen V, VI und VII gemaB Fig. 1 
entspricht . 

Die erf indungsgemSBe Vorrichtung weist einen einfachen Aufbau 
auf, ist vielseitig variierbar und somit leicht an 
unterschiedl iche Verf ahrensabl auf e und Tubengestal tungen 
insbesondere hinsichtlich des Tubenkopfes anpaBbar, wobei die 
Dome nur kurze lineare Ei genbewegungen ausfuhren, so daB hohe 
Arbeitsgeschwindigkeiten moglich sind. 

Urn die Darstellung nicht zu kompl izieren, sind einzelne Dome 
an den Stationen des Drehtisches dargestellt, denen 
entsprechend einzelne Matrizen und Stempel zugeordnet sind. Zur 
Erhohung des AusstoBes pro Zeiteinheit konnen aber auch jeweils 
zwei, drei oder auch mehr Dome vorgesehen sein, denen eine 
entsprechende Anzahl Stempel und Matrizen derart zugeordnet 
sind, daB an jeder Station zwei, drei oder mehr Bearbei tungen 
gleichzeitig erfolgen. 
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Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Tuben aus vorgef erti gten 
Rohrkorpern durch Pressen eines Tubenkopfes aus einem erwarmten 
Rohling (24) aus einem Kunststoff unter dessen gleichzeitiger 
Verbindung mit dem Tubenrohr (13), rait einem 

schri ttgeschal teten an mehreren in gleichen Abstanden 
voneinander angeordneten Arbei tsst ati onen (II - VII) 
sti 11 gesetzten Transportmi ttel mit mitlaufenden Dornen (7) zur 
Aufnahme der Rohrkorper (13) und gleichachsig zu den Dornen (7) 
angeordneten mitlaufenden Matrizen (5), die gegebenenf al 1 s 
Lochstempel (21'') aufweisen, wobei die Dome (7) derart axial 
beweglich und mit einer Presse (8) zusammenwirkbar angeordnet 
sind, daS sie in die Matrizen (5) zum Pressen des Tubenkopfes 
einfiihrbar sind, sowie mit einer Belade- und einer 
Entl adestation (I, VIII) und mit einem Extruder (12) und einer 
Dosiervorrichtung (11), dadurch gekennzeichnet, daB die Dome 
(7) zusatzlich aus der gleichachsigen Lage zu den Matrizen (5) 
in dazu parallele Stellungen bewegbar angeordnet sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Dome (7) auf mindestens eine innere und/oder eine auBere, 
sich auBerhalb des Transportmi ttel s befindende, zur Umlaufbahn 
(B) der Matrizen (5) parallele zusatzliche Umlaufbahn (A, C) 
bewegbar sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Belade- und Entl adestationen (I, VIII) der auBeren 
zusatzlichen Umlaufbahn (A) der Dome (7) zugeordnet sind. 
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4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3 zur 
Herstellung von Tuben mit einem Tubenkopf aus mindestens zwei 
Schichten, dadurch gekennzeichnet, daB den Dornen (7) auf ihrer 
auBeren Umlaufbahn (A) mindestens eine zusStzliche Matrize (9, 
9 1 ) zugeordnet i st . 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Matrizen (5) selbst unbeweglich am 
Transportmi ttel befestigt sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 Oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zusatzlichen Matrizen (9, 9') von der 
auBeren Umlaufbahn (A) der Dome (7) weg unter eine zusatzliche 
Dosiervorrichtung (ID eines Extruders (12') ausfahrbar 
angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zusatzlichen Matrizen (9, 9') einen 
Ringspalt (18) zur Aufnahme eines Endes des Rohrkbrpers (13) 
aufwei sen. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB 
die innere obere Kante des Ringspalts (18) eine Abrundung (25') 
aufweist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB die auBere obere Kante des Ringspaltes (18) 
eine konische Erweiterung (16) aufweist, 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet, daB jede Matrize (5, 9, 9 1 ) einen axial 
beweglichen Zwi schentrSger (20, 20', 20' ■) aufweist, in dem 
zentral der Lochstempel (21, 21', 21 1 1 ) axial beweglich und 
abgefedert angeordnet ist. 
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11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet , daS die axiale Bewegung des Zwi schentragers 
(20, 20', 20 ,, ) durch Anschlage (19, 19') begrenzt ist. 

12, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Lochstempel (20 1 ') der in 

Arbei tsabf ol ge letzten Matrize (5) einen geringeren Durchmesser 

als alle anderen Lochstempel (20, 20') aufweist, die in 

Arbei tsabf ol ge vorher angeordneten Matrizen (9, 9') zugehoren. 
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